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Die fortschreitende Entwicklungsarbeit an spangebenden Werk- 
zeugmaschinen mit dem Endziel geringsten Kraftverbrauchs, größ- 
ter Leistung und sauberster Arbeit hat den Aufgabenbereich der 
Werkzeugschleifmaschine beim Schärfen und Instandsetzen der 
Schneidwerkzeuge bedeutend erweitert. Besonders die in den letz- 
ten Jahren auch für allgemeine Zwecke entwickelten starkspirali- 
gen Schneidenformen neuzeitlicher Hochleistungswerkzeuge, sowie 
die überaus große Mannigfaltigkeit der Schneidwerkzeuge in Größe 
und Gestaltung stellen an die wirtschaftliche Ausnutzung der Werk- 
zeugschleifmaschine hohe Anforderungen. Die dabei notwendig 
gewordene Gliederung in Bauformen für Hobel- und Drehstähle, 
für vielzahnige kreisende Werkzeuge und für Spiralbohrer, sowohl 
für Fertigung als auch Instandhaltung, bringt die Bedeutung ihrer 
Aufgaben innerhalb des Werkzeugbaues sichtbar zum Ausdruck. 


Insbesondere verlangt das Schärfen und Instandsetzen der viel- 
zahnigen kreisenden Werkzeuge eine Universalmaschine von viel- 
seitiger Verwendbarkeit, die nicht nur das Schleifen allgemein übli- 
cher Schneidwerkzeuge wie Fräser, Bohrer, Senker und derglei- 
chen ermöglicht, sondern auch für das Schärfen vieler Sonderwerk- 
zeuge, wie sie die neuzeitliche Fertigung erfordert, geeignet ist und 
außerdem als Hilfsmittel des Werkzeugbaues bei der Fertigung 
schwieriger Bauteile für die verschiedenartigsten Schleifarbeiten 
verwendet werden kann. 


Hauptmerkmale der Deckel S1 


Vielseitige Verwendbarkeit 


Hohe Genauigkeit 


Lange Lebensdauer 


Leichte handliche Bedienung 


Einfache, zweckmäßige und übersichtliche Bauart 


Mit der Universal Werkzeug-Schlelfmaschine 51 ist e ine gr 
sätzlich neue Bauform entwickelt worden, die bei hoher A; ) ef 
nauigkeit den beim Schärfen von Schneidwerkzeugen auftret: 

Forderungen nach möglichst vielseitiger Anwendbarkeji une 
cher Bedienung weitgehend Rechnung trägt und im g 
trachtet einen beachtlichen Fortschritt auf dem Gebiete de 


zeugpflege darstellt. 


Die langjährige Entwicklung der Maschine wurde d ch di 
eigenen Betrieb gewonnenen Erfahrungen beim Schä en ur 
standsetzen der Schneidwerkzeuge wertvoll gefördeı r 
schine füllt in ihrer besonderen Anpassung an die Erf 
kleiner und mittlerer Werkzeuge eine bestehende Lüc 
eröffnet außerdem mit dem durch die neuartige Sp 
richtung ermöglichten zwangsläufigen Schleifen sp 
Werkzeuge ein Anwendungsgebiet, das bisher nur s 
teuren Werkzeugschleifmaschinen vorbehalten blieb. 


Konstruktion und Ausführung entsprechen in'einer fi re 
zeugschleifmaschine beachtenswerten Weise dem neı 
des Werkzeugmaschinenbaues. Für ihre Fertigung, d 
reihenbau erfolgt, sind die bekannten Prüfbedingungen de, 
schen Werkzeugmaschinenindustrie maßgebend. 


durch eine Universal-Ausrüstung, für die nur wenige Aufba 
erforderlich sind. 


durch sichere nachstellbare Führungen sämtlicher Einstel 
wegungsschlitten und spielfreie Kugellagerung der Tei 
sowie Spezialkugellagerung der Schleifspindel. 


durch gute Abdeckung von Führungen und Spindeln un 
baute Staubabsaugung mit vielseitig einstellbaren Absaug 


beim Einstellen und Schleifen. Einstellung der erforderlia 
kel am Werkstückträger nach großen Gradteilungen zum 
Ablesen. Außerordentlich leichte feinfühlige Bewegung 
und Tellkopfschlittens durch gehärtete und geschliffen 
Keilleisten nachstellbare — Rollenführungen. 


durch ortsfeste Anordnung der Schleifspindel auf e 
ständer, In welchem der Antriebsmotor, die elektrisc 


und die Staubabsaugung In betrlebssicherer, netzanschlußf 
Ausführung untergebracht sind, 


Abb. 1 Maschine im allgemeinen Aufbau 
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Normal- und Sondereinrichtungen 


Der universell einstellbare Werkstückträger mit dem Teilkopf 


Die Spiralschleifeinrichtung 


Der Steigungsprüfer 


Die Hinterschleifeinrichtung 


Die Schwenkplatte 


Die Schwenkführung 


Der Maschinenschraubstock 


Die Frässtichelschleifvorrichtung 


Die Universalabziehvorrichtung 


Die Kühlmittel-Zusatzeinrichtung 


mit Normkegel 40 oder Morsekegel 4 und Zangenspannung für alle 


notwendigen Teilarbeiten. 
Für gefräste und hinterdrehte Fräser, Senker, gerade und kegelige 
Reibahlen, Gewindebohrer, sowie andere Schneidwerkzeuge wie 


Drehstähle und dergleichen mehr. 


für das zwangsläufige Schleifen spiralgenuteter Werkzeuge mit 


Hilfe einfacher Abwälzscheiben. 
Für Rückenschliff kleiner und mittlerer starkspiraliger Hochle 


stungsfräser, Automatenwerkzeuge, sowie für das Schleifen klei 


ster und feinster Werkzeuge. 


mit Maßstab und Nonius und Fühlfingergestänge. 


Zum Prüfen und Bestimmen der Spiralsteigungen an spiralve 


ten Werkzeugen. 


mit einer Universalkurve für verschiedene Hinterstellwinkel. Zu 
stirnseitigen Hinterschleifen von Aufbohrern, Senkern und Aut 


matenwerkzeugen. 


für ein zusätzliches Schwenken von Teilkopf und Schraubsto 
Zum Spiralschleifen stark kegeliger Werkzeuge, sowie zum Schlei- 
fen beliebiger Winkel. j 


für ein zusätzliches Schwenken von Teilkopf und Reitstock. Zum 
Spiralschleifen schwach kegeliger Werkzeuge. 


zum Aufsetzen auf Teilkopfschlitten oder Schwenkplatte. 
Zum Spannen von Werkstücken aller Art, insbesondere Stähl 


und dergleichen. 


mit Einrichtung zum Schleifen mittiger und versetzter Radien an 
profilierten Ein- und Mehrschneidefräsern. 


mit einem durch Zahnstange bewegten Abziehschlitten und mit 
Feineinstellung und Maßstab versehenen Radiusschlitten. 

Für das Abziehen von erhabenen oder vertieften Radien, sowie 
aller Winkel an Schleifscheiben. 


mit Kühlmittelförderpumpe und Kühlmittelbehälter 
für das Schleifen von Hartmetall-Werkzeugen. 


Allgemeiner Aufbau 


Die Deckel S 1 (Abb. 1 und 2) zeigt einen für eine Universal-Werk- 
zeugschleifmaschine bemerkenswerten geschlossenen und über- 
sichtlichen Aufbau. Der kräftige, mit Kühlmittelwanne versehene, 
schwingungsfreie Kastenständer trägt auf einer Führungsbahn den 
festgeschraubten Schleifspindelstock und den in Richtung der 
Schleifspindelachse verstellbaren Werkstückträger. Infolge der 
nicht schwenkbaren Anordnung der Schleifspindel, bei welcher 
die Schleifscheibe nur die kreisende Hauptbewegung ausführt, sind 
alle übrigen für den Schleifvorgang notwendigen Einstell- und Be- 
wegungsmöglichkeiten dem zu schleifenden Werkzeug oder Werk- 
stück zugeordnet, für die der Werkstückträger alle erforderlichen 
Aufbauteile besitzt. Zur Aufnahme verschiedener Sondereinrichtun- 
gen ist der Schleifspindelstock mit einem herausschiebbaren Hal- 
ter mit Feinzustellung versehen. Im Innern des Ständers sind leicht 


zugänglich der Antriebsmotor, die Staubabsaugung und die elek- 


Werkstückträger 


Polumschalter 


Entriegelungs- 
drucktaster 


Sch 


Schleifspindelstock 


trische Ausrüstung In betriebssicherer, netzanschlußfertiger Aus- 
führung untergebracht. Die Maschine ist damit unabhängig auf- 
stellbar und beansprucht außerdem infolge der gedrängten, raum- 
ausnützenden Bauart wenig Platz. Die glatte Form ermöglicht leich- 
te Reinigung und Instandhaltung. Die Bedienungsgriffe sind hand- 
gerecht angeordnet, so daß die Maschine von allen Seiten leicht 
bedient und die Schleifstelle ungehindert beobachtet werden kann. 
Die eingebaute Staubabsaugung, bestehend aus Saugleitung, Mo- 
tor und Entlüfter mit Filter, schützt den Bedienungsmann vor den 
schädlichen Einflüssen des Schleifstaubes und erhöht in Verbin- 
dung mit dem vorgesehenen Staubschutz an Führungen und Spin- 


deln die Lebensdauer der Maschine. 


Für das Schleifen von Hartmetall-Werkzeugen dient eine als Son- 


derzubehör lieferbare Naßschleif-Einrichtung (S. 28). 
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Elektrischer Anschluß 


Abb. 2 Allgemeiner Aufbau der S 1-Maschine 


Elektrische Ausrüstung 


Im Aufbau der S 1 ist auch die elektrische Ausrüstung zu einem 
wesentlichen Bestandteil der Maschine geworden. Die notwendigen 
elektrischen Geräte befinden sich in einem vom übrigen Innen- 
raum des Ständers abgeschlossenen Kasten, um Kontaktstörungen 
durch den mit Metallteilchen durchsetzten Schleifstaub zu vermei- 
den. Die Leitungskabel zwischen Motor und Schaltgeräten sind in- 
nerhalb der Maschine in Metallschläuchen verlegt. Die Bedienungs- 


griffe der Schaltgeräte sind an einer gemeinsamen Schalterplatte 
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Abb.3 Schaltgeräte und Sicherungen 


angebracht, die von beiden Bedienungsseiten bequem errseichbar 
ist (Abb. 4). An dieser Schalterplatte befinden sich ein Umkehr- 
polumschalter für zwei Motorgeschwindigkeiten und Drehrichtungs- 
wechsel, je ein Schalter für die Staubabsaugung und Kühlmittel- 
pumpe (wird bei Ausrüstung der Maschine mit Kühlmittel-Zusatz- 
einrichtung benötigt), sowie ein Drucktaster zur Entriegelung beim 


Umschalten auf die hohe Motordrehzahl. 
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Abb, 4 Schalterplatte 


Schleifspindelantrieb 
und 
Staubabsaugung 


Durch die ortsfest angeordnete Schleifspindel ergibt sich ein ein- 
facher Antrieb mit einem bei Drehstrom polumschaltbaren Fuß- 
motor als Normalausführung, der auf einer für die Riemenspan- 
nung nachstellbaren Fußplatte befestigt ist. Die Kraftübertragung 
vom Motor zur Schleifspindel erfolgt mit einem endlos gewebten 
Gurtriemen unter Vermeidung von Zahnrädern; ein einwandfreier, 
rattermarkenfreier Schliff ist damit gewährleistet. Das Auflegen des 
Riemens kann ohne Auseinandernehmen der Schleifspindel ge- 
schehen. 

Die im unteren Teil des Ständers eingebaute Staubabsaugung be- 
steht aus einem unmittelbar durch einen Drehstrommotor ange- 
triebenen Entlüfter, an welchem ein Luftfilter in Längsstrombauart 
angeordnet ist. Die mit Schleifstaub durchsetzte Luft wird an der 
Schleifstelle mit Hilfe universell einstellbarer Saugstutzen durch 
einen Ganzmetallschlauch in den Filtereinsatz gesaugt und tritt 
nach Absonderung des Schleifstaubes in gereinigtem Zustand aus. 
Der Filtereinsatz läßt sich durch die mit Entlüftungsschlitzen ver- 


sehene Türklappe des Ständers bequem ausbauen und für sich 


reinigen. 


Abb, 5 Schnitt durch Antrleb und Staubabsaugung 


Schleifspindel 


Für die in Form, Größe, Körnung und Härte verschiedenen Schlelf- 
scheiben stehen bei Verwendung eines polumschaltbaren Dreh- 
strommotors an der Schleifspindel zwei Drehzahlen mit 3750 und 
7500 Umdr./min zur Verfügung (mit einer neuerdings lieferbaren 
Schnellauf-Schleifspindel auch 6500 bzw. 13 000 Umdr./min); durch 
Rechts- und Linkslauf ist außerdem besonderen Anforderungen 
der Werkstücke Rechnung getragen. 


Zur Erzielung eines glatten, sauberen Schliffes ist die Schleifspin- 
del (Abb. 6) in Spezial-Kugellagern geführt, wobei die auftretenden 
Radial- und Axialdrücke von zwei gemeinsam nachstellbaren, in 
ausreichendem Abstand angeordneten Kugelreihen aufgenommen 


werden. 


Die Spindellagerung ermöglicht bei geringstem Lagerspiel und 


bei der hohen Drehzahl auch im Dauerbetrieb einen einwandfreien 


Lauf und zeichnet sich durch große Betriebssicherheit und lange 
Lebensdauer aus. Die Schleifspindel kann im Bedarfsfalle ohne 
Auseinandernehmen nach Lösen einiger Schrauben aus der Lage 
bohrung entfernt werden. 

Der Spindelkopf ist mit einem Kegelzapfen versehen, auf welche 
verschiedene Aufsatzfutter mit Hilfe der auf der Spindel sitze 
Überwurfmutter auf bequeme Weise schnell und sicher befes 


werden. Das notwendige Festhalten der Spindel beim Anzieher 


Verfügung stehenden Aufsatzfutter beschränken sich auf sechs 
Ausführungsformen, deren Anschaffung empfohlen wird, um eine 


wirtschaftliche Ausnützung der Maschine zu gewährleisten. 


Abb. 7 Verstellbarer Schleifscheibenschutz 


Für ein gefahrloses Schleifen sind die nach Form und Größe ve 
schiedenen Schleifscheiben durch passende Schutzhauben abg 
deckt. Die in der Höhe verstellbaren und gleichzeitig um die 
spindelachse schwenkbaren Hauben lassen sich an einem 
Schleifspindelstock verschiebbaren Halter durch Anziehen eine 


einzigen Mutter in verschiedenen Schutzstellungen be! ostige 
(Abb. 7.) 


Aufbau des Werkstückträgers 


Eine der Hauptgrundlagen der S 1-Konstruktion ist der für Auf- 
nahme, Einstellung und Längsverschiebung des zu schleifenden 


Werkzeuges universell durchgebildete Werkstückträger, demzufolge 


der ortsfest angeordneten Schleifspindel sämtliche für das Schlei- 
fen notwendigen Einstell- und Bewegungsmöglichkeiten zugeord- 
net sind, für die sich nach Abb. 8 folgende Aufbauteile ergeben. 


Festeinstellung: 


Querschlittenführung 1 
Tischschlittenführung 3 

Drehplatte 5 | 
Senkrechtschlittenführung 6 


Schwenklager 8 
Teilkopfschlittenführung 9 


Feineinstellung: 


Querschlitten 2 


Senkrechtschlitten 7 


Längsbewegung: 


Tischschlitten 4 


Teilkopfschlitten 10 


Aufnahme: 


Teilkopf 11 


Reitstock 12 


Abb.8 Aufbauteile und Einstell- und Bewegungsmöglichkeiten des Werkstückträgers 


Die Querschlittenführung 1 mit dem Querschlitten 2 ist auf dem 
Ständer in Richtung der Schleifspindelachse grob und der Quer- 
schlitten mittels Spindel und Handrad fein verstellbar, Auf dem 
Querschlitten ist die um eine senkrechte Achse um 360° drehbare 
Tischschlittenführung 3 mit dem leicht auf Rollen längsbeweglichen 
Tischschlitten 4 angeordnet, Die Drehplatte 5 ist auf dem Tlsch- 
schlitten verschiebbar und trägt die um eine senkrechte Achse um 
360° drehbare Senkrechtschlittenführung 6 mit dem für die Fein- 


zustellung mit Spindel und Handrad ausgerüsteten Senkrecht- 
schlitten 7. An selnar Vorderseite trägt der Senkrechtschlitten das 
um eine waagrechte Achse um 220° drehbare Schwenklager 8 mit 
der Teilkopfschlittenführung 9, die um eine waagrechte Achse am 
Schwenklager nach oben und unten um je 30° geschwenkt werden 
kann, An der Tellkopfschlittenführung ist der auf Rollen längs- 
bewegliche Tellkopfschlitten 10 mit Teilkopf 11 und Reltstock 12 
angeordnet, 
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Universelle Einstellmöglichkeit des 


Werkstückträgers 


Mit dem zweckmäßigen und übersichtlichen Aufbau des Werk- 
stückträgers und seinen für Aufnahme, Feineinstellung und Längs- 
bewegung des zu schleifenden Werkzeugs oder Werkstücks auf 
das Sorgfältigste durchgebildeten Aufbauteilen ist eine äußerst 
leichte und handliche Bedienung beim Einstellen und Schleifen er- 
reicht und in Verbindung mit den vielseitigen Einstellmöglichkeiten 
eine wirtschaftliche Ausnutzung der Maschine gegeben. 

Zur Aufnahme des Werkstückes ist der Werkstückträger mit Teil- 
kopf und Reitstock ausgerüstet, wobei Aufnahmemöglichkeiten in 
Zange, Futter, Kegel oder zwischen den Spitzen vorhanden sind. 
Teilkopf und Reitstock lassen sich am Teilkopfschlitten mittels 
Klemmbacken für die unterschiedlichen Längen der Werkstücke 
an beliebiger Stelle und in jedem Abstande feststellen. 

Die der Festeinstellung dienenden Bauteile des Werkstückträgers 
sind für ein rasches Ein- und Umstellen mit Exzenter- oder T-Nuten- 
Klemmung ausgestattet. Die erforderlichen Schwenkwinkel können 
an großen Gradteilungen bequem abgelesen werden. 

Für die Feineinstellung des Werkstückes während des Schleifens 
sind die beiden mittels Keilleisten ein- und nachstellbar geführten 
Quer- und Senkrechtschlitten vorgesehen, die mit Transportspin- 
deln und großen, auf Null einstellbaren Skalenringen eine genaue 
Zustellung ermöglichen. Gegen das Eindringen von Schleifstaub 
sind die Schlittenführungen durch Balgen und die der festen Win- 
keleinstellung dienenden Bauteile durch überhängende Wulsträn- 
der der Befestigungsflansche zuverlässig geschützt. 

Für die Längsverschiebung des zu schleifenden Werkstückes an 
der Schleifscheibe entlang besitzen die hierfür vorgesehenen Tisch- 
und Teilkopfschlitten eine außerordentlich leichte, vom Werkstück- 
gewicht unabhängige Feinfühligkeit, die in den praktisch reibungs- 
los arbeitenden Rollenführungen begründet ist. Die neuartige Rol- 
lenführung ermöglicht infolge der ungewöhnlich leichten Tischbe- 


wegung die unmittelbare Führung der Schlitten von Hand ohne 
Spindel oder Zahnstange und gestattet eine auch bei kleinster Zu- 
stellung immer fühlbare Spanabnahme. Die Verwendung von Rol- 
len als Wälzkörper auf ein- und nachstellbaren Wälzbahnen ver. 
bürgt hohe Genauigkeit und lange Lebensdauer. Für die Begre: 
zung der Tischbewegungen sind an beiden Schlitten verstellbare 
Anschläge vorgesehen. 

Im Aufbau des Werkstückträgers ist auch die neuartige Anordnung 
des Teilkopfschlittens von besonderer Bedeutung. Sein geringes 
Gewicht und die damit verknüpfte, besonders gute Feinfühligke t 
bei der Längsverschiebung erleichtert das Schleifen kleiner und 
feinster Werkzeuge, und seine zur Werkstückachse genau paralle 
festgelegte Rollenführung vereinfacht in vorteilhafter Weise du ch 
den Fortfall zeitraubender Einstellarbeit das Schleifen zylindrischer 
Werkstücke wie Fräser, Reibahlen und dergleichen. 

Aus den verschiedenen Einstellmöglichkeiten der Aufbauteile zu- 
einander ergeben sich in Anpassung an die Erfordernisse der 
schleifenden Werkzeuge die jeweils günstigsten Schleifstellungen 
des Werkstückträgers. Die in Abb. 9 gezeigten Grundeinstellungen, 
die einen kleinen Ausschnitt aus dem großen Einstellbereich des 
Werkstückträgers darstellen, beziehen sich dabei auf Schneid. 
werkzeuge allgemein üblicher Bauart, bei denen ein zwangsläufi- 
ges Schleifen mit der Spiralschleifeinrichtung entbehrt werden kann 
und zeigen die hauptsächlichsten Schleifstellungen beim Rücken- 
Brust- und Stirnschliff. Alle Schleifaufgaben obengenanntei 
Schneidwerkzeuge, auch solche schwieriger Art, lassen sich auf 
diese Grundeinstellungen zurückführen. An dieser Stelle sei dar- 
auf hingewiesen, daß für das Schleifen der Zahnbrust an spira 
zahnten stark kegeligen Werkzeugen (Abb. 17 d) die Verwendung 


ind 


der später gezeigten Winkelschwenkplatte (Abb. 26) erforderlich 
ist. 


b) Schleifen der Zahnbrust an geradeverzahnten 
zylindrischen Werkzeugen 


a) Schleifen des Zahnrückens an gerade- und 
spiralverzahnten zylindrischen Werkzeugen 


d) Schleifen der Zahnbrust an geradeverzahnten 
kegeligen Werkzeugen 


c) Schleifen des Zahnrückens an gerade- und 
spiralverzahnten kegeligen Werkzeugen 


f) Schleifen der Stirnschnelden an gerade- und 
spiralverzahnten Werkzeugen. 


e) Schleifen der Stirnschneiden an gerade- und 
spiralverzahnten Werkzeugen 


Abb. 9 Grundeinstellung des Werkstückträgers beim Schleifen gerade- oder spiralverzahnter Werkzeuge ohne Benützung der Spiral- 
schleifeinrichtung 
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Teilkopf und Reitstock 


Der Teilkopf dient als Spann- und Rundteilvorrichtung zur Aufnah- 
me und Teilbewegung der zu schleifenden Werkstücke und ist mit 
direkter Rastenteilung sowie beliebiger Winkelteilung nach Graden 
ausgestattet. Mit der direkten Teilung lassen sich mit auswechsel- 
baren Rastenscheiben Teilungen von !/, bis '/„ erzielen. Ferner 
können Teilungen von !/,} bis "/}s, und darüber hinaus durch Aus- 
wechseln eines Zahnradpaares im Teilkopf und Aufstecken eines 
entsprechenden Teilrades auf die Vorgelegeachse erreicht werden. 
Die verschiebbare Anordnung der Rastenscheibe auf der Teilkopf- 
spindel ermöglicht beim Rastenwechsel das Zurückziehen und Wei- 
terschalten der Rastenscheibe mit einer Hand (Einhandbedienung) 
und damit ein schnelles wirtschaftliches Arbeiten. Für beliebige 


Winkelteilungen nach Graden ist ein auf Null einstellbarer, in 360° 


eingeteilter Skalaring von großem Durchmesser vorgesehen, auf 


welchem die gewünschten Winkel abgesehen werden können. Für 


Abb. 10 Der Teilkopf 


die Feineinstellung der Winkelteilung sowie zum Ein- und Zustellen 
der Zahnbrust hinterdrehter Fräser ist der Teilkopf mit einem 
Schneckenradgetriebe ausgerüstet, das nach Einschwenken der in 
einer Exzenterbüchse gelagerten Schnecke mit einem Kordelknopf 
betätigt wird. Für das zwangsläufige Schleifen spiralverzahnter hülsen, Spannzangen und Dreibackenfuttar"dio "AuıfnähmSurEuue 
Werkzeuge ist der Teilkopf außerdem mit einem Kegelradgetriebe 


mit Wechselrädern versehen, deren Zweck bei der Beschreibung 


schleifenden Werkstücke gestattet. Auf Wunsch kann der Teilkopf 


der Spiralschleifeinrichtung (Abb. 14) näher erläutert ist. 


Die durchbohrte Teilkopfspindel besitzt einen Normkegel 40, wel- 


cher unter Verwendung verschiedener Spannmittel wie Kegel- 


Auseinandernehmen des Teilkopfes geschehen kann. Die kräi 
gedrungene Bauart des Teilkopfes und seine unmittelbare Befes i- 
gung am Teilkopfschlitten verbürgen hohe Geauigkeit und ar 
schütterungsfreies Arbeiten. Durch die hängende Anordnung des 
Teilkopfes am Teilkopfschlitten ist seine Achse beim Verschiebei 
stets parallel zur Führungsbahn und genau fluchtend zur Reitstocl 
spitze ausgerichtet, ohne daß beim Anziehen der Klemmbacken 
eine besondere Ausrichtarbeit erforderlich ist. Bei eintretendem 
Verschleiß kann die Führungsbahn leicht nachgearbeitet werden. 


Der Reitstock ist in der gleichen Art wie der Teilkopf auf de 

schwenkbaren Teilkopfschlitten befestigt, so daß sich beim Brust 
schleifen kegeliger Werkzeuge ein besonderer Höhenreitstock et- 
übrigt, Der Reitstock besitzt eine federnde Pinole, die beim Werk: 
stückwechsel in einfacher Weise mit einem Hebel zurückgezogen 


werden kann. Die Pinole ist zur Aufnahme der Reitstockspitzen mit 
einem Morsekegel 1 ausgerüstet, 


Zahnauflagen 


Die mit den Grundstellungen des Werkstückträgers auf Seite 11 
gezeigten Arbeitsbeispiele setzen die Anwendung von Zahnauf- 
lagen voraus, die beim Schleifen als Hilfsmittel zum Teilen und zum 
Abstützen des Fräserzahnes dienen. Bei manchen Schleifarbeiten, 
z. B. beim Schärfen schrägverzahnter Reibahlen mit unregelmäßi- 
ger Teilung, kreuzverzahnten Scheibenfräsern oder Messerköpfen 
ist der Gebrauch von Zahnauflagen überhaupt unerläßlich. Je nach- 
dem ob die Zahnauflage nur als Teil- oder Stützvorrichtung dient, 
oder auch zur Stützführung beim Schleifen schraubenförmiger 
Schneidkanten benutzt wird, ist entweder die mitgehende oder die 


feststehende Zahnauflage zu verwenden. 


Die mitgehende Zahnauflage (Abb. 12) besteht aus einem kräftigen, 
nach allen Richtungen verstellbaren Gestänge, das in einer Boh- 
rung des Teilkopfgehäuses befestigt wird. Die auf dem Gestänge 
allseitig beweglich angebrachte Stützzunge behält bei jeder Längs- 
bewegung des Teilkopfes ihre Stellung zum Werkzeug unverändert 
bei. Die mitgehende Zahnauflage ist daher als Teil- oder Stützvor- 
richtung besonders für gradverzahnte Werkzeuge geeignet; schrau- 
benförmige Schneidkanten können damit nicht geschliffen werden. 


Abb. 12 Die mitgehende Zahnauflage 


Die feststehende Zahnauflage (Abb. 13), die vorwiegend zum 
Schleifen spiralverzahnter Werkzeuge benützt wird und mit Rück- 
sicht auf die bei der Führung des Werkzeugs an der Stützzunge 
entlang auftretenden Beanspruchungen eine besonders kräftige 
Bauart aufweist, besteht aus einem am Querschlitten des Werk- 
stückträgers befestigten Schwenkarm, der das allseitig verstellbare 
Winkelgestänge mit der Stützzunge trägt. Die feststehende Anord- 
nung am Querschlitten — nicht am Ständer — ergibt dabei den 
besonderen Vorteil, daß die Spanzustellung ohne Einfluß auf den 
eingestellten Hinterschleifwinkel bleibt, da die Stellung der Stütz- 
zunge zum Werkzeug nicht verändert wird. h 

Beiden Zahnauflaaen ist die Stützstange gemeinsam, an welcher 
die verschiedenen Stützzungen befestigt werden. Die Stützzungen 
können so geformt werden, schmal oder breit, rund oder gerade, 
daß sie sich jeder Zahnform, ob gerade, schräg- oder schrauben- 
förmig, anpassen und ohne Behinderung des Schleifvorganges 
den Fräserzahn möglichst nahe der Schleifstelle abstützen. Die 
Stützzungen sind einfache, zur Aufnahme mit einem Schlitz verse- 
hene dünne Stahlblechstreifen, die sich leicht in jede gewünschte 


Form bringen lassen. 


Abb, 13 Die feststehende Zahnauflage 
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Spiralschleifeinrichtun, 


schraubenförmiger Schneidkanten, insbesondere solcher an spi- 
ralverzahnten Werkzeugen, bei denen die Voraussetzung der un- 
mittelbaren Zahnführung mit Stützfinger, beispielsweise beim 
Schleiten der Brust, überhaupt nicht erfüllbar ist oder die — wie 
kleine und mittlere Fingerfräser mit weggeschliffenen Zentrierboh- 
rungen —, bei der notwendigen Aufnahme in Spannzangen eine 
genaue Führung am Stützfinger entlang infolge der Lagerreibung 
sehr erschweren, wenn nicht unmöglich machen. Für diese Art 
Werkzeuge ist daher bei höheren Ansprüchen an Genauigkeit und 
Sauberkeit sowie auch bei wirtschaftlichen Erwägungen, beispiels- 
werkzeugen durch geschliffene Brustflächen, ein zwangsläufiges 
keit 

Für die zwangsläufige Erzeugung von Spiralen ist neben der 
Löngsbewegung L des Werkstückes in Richtung seiner Längsachse 
noch eine gleichmäßige Drehung um die Achse notwendig. Bei der 
S 1-Spiralschleifeinrichtung wird nach Abb. 14 diese Drehung des 


Wälzbandspanner 


Abb.14 Schematische Darstellung der Spiralschleileinrichtung 


Werkstückes bei einer Längsbewegung des Teilkopfes durch Ab 
wälzen einer mit der Teilkopfspindel mit einem Kegelradpaar ver. 
bundenen Wälzscheibe an einem Stahlband erzeugt. Diese neuartig 
Anordnung ergibt durch den Wegfall der allgemein üblichen Übe 
tragungsmittel, wie Leitspindel oder Zahnstange, eine vö 

lich leichte Abwälzbewegung und ermöglicht in Verbindung 
äußerst vorteilhaften unmittelbaren Handführung des Te 
ein rasches, wirtschaftliches Arbeiten. Da die Abwälzbe 
nicht an die Teilung von Zahnrädern gebunden ist, sondern mit de 
Durchmesser der Abwälzscheibe stufenlos geändert werden Kar 
läßt sich praktisch jede gewünschte Steigung erzielen. dig! 
zur Erweiterung der mit einem Wälzscheibensatz möglichen Spir 
steigungen ist ein Wechselradgetriebe mit Umsteckrädern vorg 
sehen. Die Spiralschleifeinrichtung umfaßt damit normal die me 
angewandten Steigungen von 50 bis 1580 mm; mit einem t esc 
deren Zusatzvorgelege läßt sich der Steigungsbereich ab 
bis 25 und aufwärts bis 3160 mm erweitern. Außerdem en, 
schon erwähnt, alle nicht in der Tabeile enthaltenen Steigung 
sehr leicht durch Anfertigung entsprechender Wälzscheiben erz 


mit großem Steigungsbereich 


werden. Die wahlweise Anordnung des Stahlbandes an der Wälz- 
scheibe ermöglicht ohne besondere Zwischenräder auf einfache 
Weise Rechts- und Linksspiralen mit gleichem Steigungsbereich. 
Es können Steigungswinkel bis zu 45°, unter Umständen sogar bis 
zu 30°, geschliffen werden. 

Für den Aufbau der Spiralschleifeinrichtung werden außer dem 
Wälzbandspanner, der in einem an der Teilkopfschlittenführung an- 
geordneten Zustellschlitten klemmbar befestigt wird, keine weite- 
ren zusätzlichen Bauteile benötigt. Für die zur Spiralerzeugung 
notwendige Längsbewegung dient ausschließlich der Teilkopfschlit- 
ten, für die Drehbewegung das im Teilkopf eingebaute Kegelrad- 
getriebe mit Wechselrädern und Abwälzscheiben. Durch Rollen- 
führung des Teilkopfschlittens und Kugellagerung sämtlicher, der 
Drehbewegung dienenden Bauteile wird eine spielfreie, ungewöhn- 


lich leichte und feinfühlige Spiralbewegung erzielt. Alle Getriebe- 


Abb. 15 Draufsicht der Spiralschleifeinrichtung 


teile sind gut staubgeschützt angeordnet — die Wechselräder be- 
finden sich unter einem abnehmbaren Deckel —, so daß auch auf 
die Dauer die Genauigkeit der Spiralerzeugung erhalten bleibt. 

Die Handhabung der Spiralschleifeinrichtung ist äußerst einfach. 
Für die nach Größe und Richtung bestimmte Spiralsteigung wird 
gegebenenfalls unter Benutzung von Wechselrädern die entspre- 
chende Wälzscheibe aufgesteckt und zum Aufbringen des Wälz- 
bandes der Stahlbandspanner mit seinem Führungsprisma in den 
Zustellschlitten (Abb. 14) eingeschoben. Für die Verkürzung oder 
Verlängerung des Stahlbandes entsprechend dem wechselnden 
Durchmesser der Wälzscheiben ist ein mit einer Federbremse ge- 
sichertes Trommelmagazin vorgesehen, das die Aufnahme eines 
Stahlbandes von genügender Länge gestattet. Das schleifenartig 
um die Wälzscheibe gelegte Stahlband stellt sich beim Spannen 
selbsttätig auf die Abwälzebene ein, so daß kein zeitraubendes 
Ausrichten erforderlich ist. Beim Schleifen von schraubenförmigen 
Schneidkanten läßt sich, beispielsweise bei Brustschliff, die not- 
wendige Ein- und Zustellung der Brustfläche zur Schleifscheibe 
auf einfache Weise mit dem Zustellschlitten erreichen. Eine Verstel- 
lung des Zustellschlittens mit der Feinstellschraube bewirkt eine 
Längsverschiebung des Stahlbandes und damit eine Verdrehung 
des zu schleifenden Werkstückes ohne gleichzeitige Längsbewe- 


gung des letzteren. 


Abb. 16 Seitenansicht der Spiralschleifeinrichtung 
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Anwendungsbeispiele 


Im Anschluß an die auf Seite 11 gezeigten Grundeinstellungen des 
Werkstückträgers ergeben sich unter Benutzung der Spiralschleif- 
einrichtung und der dazu gehörigen Hilfseinrichtungen für kegelige 
Werkzeuge nach Abb. 17 weitere Grundeinstellungen, die sich je- 
doch nur auf das zwangsläufige Schleifen spiralverzahnter Werk- 


zeuge beziehen. Die Abbildungen geben gleichzeitig einen Über- 


blick über das große Anwendungsgebiet der Spiralschleifeinrich- 


tung und zeigen die vorteilhafte Anpassung des Werkstückträgers 


an die Erfordernisse spiralverzahnter Werkzeuge bei den haupt- 
und Rückenschliff. 


sächlichsten Schleifstellungen für Brust- 


a) Schleifen des Zahnrückens an spiralverzahnten 
zylindrischen Werkzeugen 


c) Schleifen des Zahnrückens an spiralverzahnten 
stark kegeligen Werkzeugen 


e) Schleifen des Zahnrückens an spiralverzahnten 
schwach kegeligen Werkzeugen 


b) Schleifen der Zahnbrust an spiralverzahnten 
zylindrischen Werkzeugen 


d) Schleifen der Zahnbrust an spiralverzahnten 
stark kegeligen Werkzeugen 


f) Schleifen der Zahnbrust an spiralverzahnten 
schwach kegeligen Werkzeugen 


Abb.17 Grundeinstellungen des Werkstückträgers beim Schleifen spiralverzahnter Werkze 
uge mit Benützung der S 
plralschleifein- 


richtung 
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Sonderzubehör 


zur Spiralschleifeinrichtung 


Zusatzgetriebe 


Der Steigungsbereich kann bei Verwendung normaler Wälzscheli- 
ben durch ein Zusatzgetriebe (Abb. 20) abwärts bis 25 mm 
und aufwärts bis 3160 mm erweitert werden. Es besteht aus einem 
Wechselradsatz, der zusätzlich zu den normalen Wechselrädern 
in den Teilkopf eingebaut wird. In Ausnahmefällen läßt sich der 
Steigungsbereich nach oben und unten erweitern, wenn besondere 
Wälzscheiben angefertigt werden. Der größte noch anwendbare 
Durchmesser ist 170 mm, mit dem eine Steigung von 6800 mm er- 
zielt werden kann. Die Begrenzung des Steigungsbereiches nach 
unten ist mit dem Durchmesser des Aufsteckzapfens bei einer 
Steigung von 10 mm erreicht. 


Die kombinierte Anwendung selbstgefertigter Wechselscheiben mit 
einem erweiterten Zusatzgetriebe ermöglicht eine nochmalige Re- 
duzierung der Steigung bis auf 5 mm. Für das Schleifen von Spiral- 
steigungen von 5 mm bis minimal 1 mm stehen Kurvenscheiben 
zur Verfügung, die in Verbindung mit der Hinterschleifeinrichtung 
(S. 19) und dem vorerwähnten erweiterten Zusatzgetriebe ange- 
wendet werden. 

Bestell-Nr. des erweiterten Zusatzgetriebes: 5123 000000. 
Bestell-Nr. der Kurvenscheiben (für Spiralsteigung 5 mm): 
5124 000105; (4 mm): 5124 000104; (3 mm): 5124 000103; (2 mm): 
5124 000102; (1 mm): 5124 000101. 

Eine genaue Beschreibung, wie diese extrem niedrigen Spiral- 
steigungen an der S1 erzielt werden können, finden Sie in der 
Ausgabe 4/1958 unserer „Technischen Mitteilungen“. 


Verstellbarer Band- und Rollenhalter 


Beim Spiral- und Hinterschleifen ist in manchen Fällen — wenn 
zwecks Einstellung des Werkzeuges zur Schleifscheibe der Teil- 
kopf auf dem Teilkopfschlitten verschoben werden muß — eine 
weitgehende Verstellbarkeit des Band- und Rollenhalters (Abb. 21) 
erforderlich. Zu diesem Zweck ist der Band- und Kurvenrollenträger 
in dem im Zustellschlitten der Spiralschleifeinrichtung befestigten 
Führurigsprisma längsverschiebbar angeordnet, wodurch das Band 
bzw. die Kurvenrolle der jeweiligen Lage des Teilkopfes angepaßt 
werden kann. 


Abb.21 Der verstellbare Band- und Rollenhalter 


Abb.18 Rastenscheiben mit 13 bis 23 Rasten. 
Best.-Nr. f. Satz (11 Stck.) 5147 040113 


Abb. 19 Wechselscheiben für Steigungen von 50 bis 
1580 mm, mit Aufbewahrungskasten 
Best.-Nr. f. Satz (19 Stck.) 5156 040140 


Steigungsprüfer 


Der Steigungsprüfer (Abb. 22) dient zum Prüfen und Bestimmen 
der Steigung schraubenförmiger Schneidkanten an spiralverzahn- 
ten Werkzeugen. Erst die genaue Kenntnis der Steigungslänge, die, 
falls sie nicht auf dem Werkzeug bereits angegeben ist, mit dem 
Steigungsprüfer leicht festgestellt werden kann, verbürgt bei ihrer 
genauen zwangsläufigen Erzeugung mit Hilfe der Spiralschleifein- 
richtung ein wirtschaftliches Arbeiten, da das Werkzeug infolge der 


gleichmäßigen Spanabnahme vor unnützem Abschleifen und vor 
der Gefahr des Ausglühens der Schneiden bewahrt bleibt, was 


bei einer nur angenäherten Steigung leicht der Fall sein kann. 


Der Steigungsprüfer besteht in der. Hauptsache aus einem Halter, 
der im Zustellschlitten der Spiralschleifeinrichtung festklemmbar 


ist und die längs zur Werkstückachse verschiebbare Tragstange mit 


Abb.22 Der Steigungsprüfer 


dem für die unterschiedlichen Werkzeugdurchmesser in der H5 


verstellbaren Fühlfingergehäuse trägt. Zur Bestimmung der Grö 


durch Anlage an die Schneidkante wieder erreicht ist. Die de 
zurückgelegte Strecke wird mit Maßstab und Nonius abgeles 
und ergibt, mit der gewählten Rastenteilung vervielfacht, die € 
samtsteigung, für die sich der entsprechende Abwälzs 


durchmesser nach Tabelle oder nach einer einfachen Formel leid 


finden läßt. 


Hinterschleifeinrichtung 


Die Hinterschleifeinrichtung (Abb. 23) ermöglicht in einfacher Weise 
das Hinterschleifen von Automatenwerkzeugen, Spiralsenkern, 
Aufstecksenkern und ähnlichen Schneidwerkzeugen. Ebenso las- 
sen sich mit der Einrichtung Gewindebohrer am Anschnitt hinter- 


schleifen. 


Zur Aufnahme der zu schleifenden Werkzeuge wird der Teilkopf 
verwendet; bei langen Werkzeugen kann auch der Reitstock zur 
Abstützung benutzt werden. Die eigentliche Hinterschleifeinrich- 
tung besteht aus nur wenigen Teilen, im wesentlichen aus einer 
für verschiedene Hinterschleifwinkel anwendbaren Hinterschleif- 
kurve und einem als Träger der Kurvenrolle in den Zustellschlitten 
der Spiralschleifeinrichtung einschiebbaren Stützarm. Die nach Ta- 


belle erreichbaren Winkelgrößen des Hinterschliffs für die auf der 


Abb.23 Die Hinterschleifeinrichtung 


Kurve mittels Kreisen gekennzeichneten Durchmesserbereiche sind 
bestimmt durch die Anordnung der Kurvenscheibe am Teilkopf so- 
wie durch die wahlweise anwendbaren Wechselräder. Bei einer 
Drehung der Kurvenscheibe, die mit Hilfe der Teilkopfspindel er- 
folgt, wird durch die Steigung des jeweils benützten Kurvenstückes 
der axiale Vorschub des Arbeitsstückes bewirkt. Für einen beson- 
deren Hinterschliff kann die normale Kurvenscheibe gegen eine 
solche mit der gewünschten Steigung ausgewechselt werden. Zur 
Begrenzung der Kurvenbewegung — um Beschädigungen der Lip- 
pen oder Schneiden zu vermeiden — ist ein zeigerartig ausgebilde- 
ter Anschlag vorgesehen. Die notwendige Spanzustellung beim 
Schleifen erfolgt mit der Feinstellschraube des Zustellschlittens, 
womit eine Verstellung der Stützrolle bewirkt bzw. das Nachsetzen 


des Teilkopfes ermöglicht wird. 


Maschinen-Schraubstock - Schwenkboplatte 


Maschinen-Schraubstock 


Der Schraubstock (Abb. 24) kann sowohl am Teilkopfschlitten als 
auch an der Schwenkplatte befestigt werden, wodurch sich viele 


Einstell- und Schwenkmöglichkeiten für das Schleifen beliebig ; 
schräger Flächen an Werkstücken, Vorrichtungsteilen, Drehstählen Abb. 24 Der Schraubstock 
und dgl. ergeben; eine besondere Drehplatte ist daher nicht er- 
forderlich. Die Laufbacke ist mittels Keilleisten nachstellbar, die 
Backenleisten sind gehärtet. Die Backen sind nach erfolgter Fest- 
stellung des Schraubstockes am Teilkopfschlitten genau parallel 


zur Rollenführung ausgerichtet. 


Spannweite 50 mm 
Backenbreite 85 mm 
Backenhöhe 30 mm 
Gewicht 4kg 


Schwenkplatte 


Zum Schleifen stark kegeliger Werkzeuge, bei welchen eine Ab- 
stützung mit dem Reitstock nicht erforderlich ist, wird der Teilkopf 
zweckmäßig mit Hilfe der Schwenkplatte (Abb. 25) auf den 
erforderlichen Kegelwinkel eingestellt. Die Schwenkplatte als Uni- 
versalvorrichtung dient nicht nur zum Schleifen kegeliger Werk- 
zeuge, sondern ermöglicht auch ein zusätzliches Abschwenken des 
Teilkopfes oder Schraubstockes beim Schleifen von Stirnzähnen, 


Vorrichtungsteilen, Drehstählen und dergleichen. 


Die Schwenkplatte zeichnet sich .durch eine besonders niedrige 
Bauhöhe aus. Die eigentliche Schwenkplatte, auf welcher der Teil- 
kopf oder Schraubstock aufgeschoben werden kann, ist mit einem 
Kreissegment ausgerüstet, das sich in einer entsprechend geform- 
ten Führung der Grundplatte nach beiden Seiten um je 30° ver- 
stellen läßt. Mit der am Umfang des Kreissegments angebrachten 
Gradteilung und dem an der Grundplatte angebrachten Nullstrich 
ist ein bequemes Einstellen ermöglicht. Nach Einstellen der ge- 


wünschten Gradteilung wird die Schwenkplatte in ihrer Lage fest- 


gestellt. 


Winkelschwenkplatte (mit Schwenkplatte) 


Die Schwenkplatte ist durch Befestigung an einem Winkel, der auf 
dem Teilkopfschlitten festklemmbar angeordnet Ist, zur Winkel- 
schwenkplatte (Abb. 26) ausgebildet, Der Tellkopf, der an der 
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Schwenkführung 


Schwenkplatte in der üblichen Weise befestigt wird, kann damit 
beim spiraligen Brustschleifen stark kegeliger Werkzeuge auf den 
erforderlichen Kegelwinkel eingestellt werden. Zur Aufnahme des 
Wälzbandspanners ist ein mit einer senkrechten Führung versehe- 
nes Zwischenstück vorgesehen, das mit seinem Führungsprisma in 
den Zustellschlitten der Spiralschleifeinrichtung eingeschoben und 
festgestellt werden kann. Das Auflegen und Spannen des Wälz- 


bandes erfolgt in der üblichen Weise. 


Schwenkführung 

Das zwangsläufige Schleifen spiralverzahnter kegeliger Schneid- 
werkzeuge verlangt besondere Maßnahmen in bezug auf die Ein- 
stellung des Kegelwinke!s, da für die Längsbewegung des zu 
schleifenden Werkzeugs an der Schleifscheibe entlang der Teil- 
kopfschlitten mit seiner zur Werkstückachse parallel festgelegten 
Rollenführung Verwendung findet. Während bei gerade verzahnten 
kegeligen Werkzeugen nach Abb. 9c und d der halbe Kegelwinkel 
durch Schwenken des festgestellten Teilkopfschlittens eingestellt 
wird, ist beim Schleifen solcher Werkzeuge mit der Spiralschleif- 
einrichtung ein besonderes Schwenken des Teilkopfes auf dem 


Teilkopfschlitten notwendig (Abb. 17 c bis f). Je nachdem ob 


schwach oder stark kegelige Werkzeuge zwangsläufig geschliffen 
werden sollen, kommt dafür entweder de Schwenkführung 


(Abb. 27) oder die Schwenkplatte (Abb. 25) zur Anwendung. 


Bei den meist langen und dünnen Formen schwach kegeliger Werk- 
zeuge, die eine Abstützung durch die Reitstockspitze erforderlich 
machen, ist die Benützung der Schwenkführung, die ein gemein- 
sames Schwenken von Teilkopf und Reitstock ermöglicht, vorteil- 
haft, da auf diese Weise ein besonderer Höhenreitstock und die 
damit verknüpfte langwierige Einstellarbeit vermieden wird. Teil- 
kopf und Reitstock befinden sich daher bei der Aufnahme schwach 
kegeliger Werkzeuge auf einer schwenkbaren Führungsschiene, die 
mit den beiden als Drehpunkt und Stützführung dienenden Schlit- 
ten am Teilkopfschlitten befestigt wird. Bei der besonderen Eig- 
nung einer solchen Anordnung für Reibahlen und dergleichen ge- 
nügt das Abschwenken nach nur einer Seite. Der einzustellende 
halbe Kegelwinkel kann auf das genaueste an einer großen Grad- 
teilung abgelesen oder für bestimmte Kegelverhältnisse, beispiels- 
weise 1:50 für Reibahlen mit einem Paßstift festgelegt werden. 


Die Vorrichtung ist für Kegelwinkel bis zu 6 bzw. für Kegel bis 1:5 


benutzbar. 


Abb.27 Die Schwenkführung 
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Frässtichelschleifvorrichtung 


Zum Anschleifen von Ein- und Zweischneidefräsern, sowie von 
Spitzbohrern dient die Frässtichelschleifvorrichtung (Abb. 28), 
deren besondere Bauform nicht nur das Anschleifen mittiger Pro- 
filformen, sondern auch solcher mit aus der Mitte versetzten Radien 
gestattet. Diese einschneidigen Frässtichelformen werden mit Vor- 
liebe für Fräsarbeiten verwendet, wie sie das Gravieren auf Gra- 
vierfräsmaschinen sowie das Formfräsen auf Kopierfräs- und 
Universalwerkzeugfräsmaschinen bei der Anfertigung von Schnitt- 
stempeln, Preßformen und Schmiedegesenken darstellen. Der ver- 
minderte Schnittdruck solcher Frässtichel und die erhöhte Wider- 
standsfähigkeit gegen Abbiegen durch die Möglichkeit, Profilfor- 
men mit kleinsten Radien ohne Absetzen des Stichelschaftes zu 
erzielen, ergeben auch bei tiefen Formen, die besonders lange 


Frässtichel erfordern, saubere, glatte Fräsflächen. 


Die Frässtichelschleifvorrichtung wird nach Wegschwenken des 


Werkstückträgers mit wenigen Handgriffen an dem herausschieb- 
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Abb.28 Die Frässtichelschleifvorrichtung für Profilformen von Ein- und Zweischneldefräsen. 


baren Bolzen der Feinverstellung befestigt. Zur Einstellung der 
Schleiflänge dient die auf der Vorderseite des Schleifspindel- 
stockes sitzende, als Anschlag ausgebildete Kordelschraube. Ein 
wesentliches Merkmal der Stichelschleifvorrichtung besteht darin, 
daß das Zangenlager zur Aufnahme der Frässtichel auf einem 
Querschlitten angeordnet ist, SO daß nicht nur ein Verschieben der 
Frässtichel in Richtung seiner Achse, sondern auch quer dazu mög- 
lich ist. Die Größe der Querverschiebung ist an einer deutlich ab- 
lesbaren Millimeterteilung ersichtlich. Zum bequemen Einstellen 
ist der Querschlitten mit Feinverstellung ausgestattet und kann an 
beliebiger Stelle mit einem handlich angeordneten Knebel festge- 
klemmt werden. Eine, gegen den normalen Schutzhaubenhalter 
austauschbare Schutzhaube mit Abziehvorrichtung gestattet in ein- 
facher Weise das stirnseitige Abziehen der Schleifscheibe. Für die 
Zustellung des Diamanthalters beim Abziehen dient eine in der 
Schwenkachse des Armes eingebaute, mit Kordelknopf versehene 


Feinstellschraube. 


Universalabziehvorrichtung 


Für das Abziehen von Profilformen an Schleifscheiben ist die Uni- 
versalabziehvorrichtung (Abb. 29) ein unentbehrliches 
Hilfsmittel. Die Vorrichtung gestattet neben dem Abziehen gerader 
Flächen unter beliebigen Winkeln auch das Abziehen erhabener 
oder vertiefter Radien, so daß die meisten vorkommenden Profil- 
formen erzeugt werden können. 

Die Abziehvorrichtung wird an dem herausschiebbaren Halter der 
Feinverstellung befestigt und ist mit wenigen Handgriffen ge- 
brauchsfertig. Ein Wegschwenken oder Ausspannen der Werk- 
stücke ist nur in Ausnahmefällen erforderlich. Die Vorrichtung be- 
steht aus dem um eine senkrechte Achse um 360° drehbaren Ab- 
ziehschlitten, auf welchem der um 180° schwenkbare Radiusschlit- 
ten angeordnet ist. Zum Abziehen gerader Flächen wird der Ab- 
ziehschlitten mit einer Gradteilung auf den gewünschten Winkel 


eingestellt und mit Zahnstange und Ritzel an der Schleifscheibe 
vorbeigeführt. Die Feinzustellung des Diamanten erfolgt hierbei mit 
der Feinstellschraube des Radiusschlittens. 

Zum Abziehen von Radien wird der auf den gewünschten Radius 
mit Maßstab und Nonius eingestellte und festgeklemmte Radius- 
schlitten um seine Schwenkachse im Zustellschlitten bewegt. Für 
die Feinzustellung des Diamanten dient in diesem Falle der Ab- 
ziehschlitten, der für diese Zwecke mit’einer Feinstellschraube und 
einer an beliebiger Stelle feststellbaren Mutter ausgestattet ist. Für 
das seitliche Einrichten des Radius, beispielsweise bei Tellerschei- 
ben, kann die gesamte Vorrichtung mit der Feinverstellung des 
Schleifspindelstockes verstellt werden. Der Diamant ist in einem 
besonderen Diamanthalter gefaßt, der aus seiner Aufnahmeboh- 


rung beliebig entfernt werden kann. 


Abb,29 Die Universal-Abziehvorrichtung mit erzielbaren Profliformen 


Technische Daten der Sondereinrichtungen 
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Schnellauf-Schlelfspindel (ohne Abb.) 
f. Schleifspindeldrehzahlen: 6500/13 000 U/min 


Gewicht 
Best.-Nr. 5126 000000 


a) Steigungsprüfer 
Größte Längsverschiebung 
Größte Höhenverschiebung 
Größter zu messender Durchmesser 
Gewicht 
Best.-Nr. 5117 000000 


b) Hinterschleifeinrichtung 
Kleinster Hinterschleifwinkel 


Größter Hinterschleifwinkel 
Kleinster zu schleifend. Durchmesser 
Größter zu schleifender Durchmesser 
Gewicht 

Best.-Nr. 5114 000000 


c) Schwenkplatte 
Schwenkbarkeit der Platte nach beiden Seiten je 
Gesamte Bauhöhe 


Gewicht 
Best.-Nr. 5118 000000 


d) Winkelschwenkplatte (mit Schwenkplatte) 
Schwenkbarkeit der Platte nach beiden Seiten je 
Spitzenhöhe 

Gewicht 


Best.-Nr. 5120 001000 


e) Schwenkführung 

Schwenkbarkelt nach einer Seite 

Größte Entfernung zwischen den Spitzen 
Gewicht 


Best.-Nr. 5112. 000000 


75Kg 


180 mm 
75 mm 
130 mm 
1kg 


30 [0] 
34 mm 
2,4 kg 


30 ° 
70 mm 
6kg 


6° 
250 mm 
ökg 


f) Zusatzgetriebe 


Kleinste Steigung 25 mm 
Größte Steigung 3160 mm 
bei Verwendung normaler Wälzscheiben 

Gewicht 0,4 kg 


Best.-Nr. 5113 000000 


g) Verstellbarer Band- und Rollenhalter 


Verstellbar längs 385 mm 
Verstellbar quer 290 mm 
Gesamte Länge 470 mm 
Gewicht 2kg 


Best.-Nr. 5119 000000 


h) Maschinenschraubstock 


Spannweite 50 mm 
Backenbreite 85 mm 
Gewicht 4,4 kg 


Best.-Nr. 5115 000000 


i) Universal-Abziehvorrichtung 


Aufnahmebohrung des Diamanthalters 8mm 
Größte Abziehbewegung mit Ritzel und Zahnstange 50 mm 
Größter Radius erhaben 15 mm 
Größter Radius vertieft 15 mm 
Schwenkbarkeit des Abziehschlittens 360 ° 


Schwenkbarkeit des Radiusschlittens gegen Anschläge 180 ° 


Gesamte Feinverstellung der Vorrichtung parallel 
zur Schleifspindel 15 mm 


Gewicht 4kg 
Best.-Nr. 5111 000000 


k) Frässtichelschleifvorrichtung 
mit Schleifscheiben-Abziehvorrichtung 


Größte Bohrung der Zange 17,5 mm 
Rastenanzahl der Teilscheibe 12 
Größte seitliche Verschiebung der Fräseraufnahme 10 mm 
Größte Längsverschiebung der Fräseraufnahme 40 mm 
Größter einstellbarer Hinterschleifwinkel ca.60° 


Gesamte Feinverstellung der Vorrichtung parallel 
z. Schleifspindel 15mm 


Gewicht 6,8 kg 
Best.-Nr. 5116 000000 
Spiralbohrer-Schlelfeinrichtung (ohne Abb.) 


für Spiralbohrer von 3—18 mm Durchmesser (in Verbindung mit der 
Frässtichel-Schlelfvorrichtung verwendbar). 


Gewicht 0,8 kg 
Best.-Nr. 5010 000000 


Aufsatzfutter 


b) 


c) 


d) 


e) 


u) 


Aufsatzfutter 


Aufsatzfutter 


Aufsatzdorn 


Aufsatzdorn 


Der komplette Satz besteht aus Futter a) mit je 4 Dornen rechts und 
links, Futter b) mit 2 Dornen und Futter d). 


Aufsatzfutter a) 


dazu für wahlweise Aufnahme nachfolgende Aufsatzdorne 
mit Schraube und Überwurfmutter: 


Aufsteck-& | 
mm | | 
3 | mit mit 
4 Rechts- Links- 
5 | gewinde gewinde 
6 


Aufsatzfutter b) 


dazu für wahlweise Aufnahme nachfolgende Aufsatzdorne mit 
Schraube und Beilagscheibe: 


Aufsteck-Z: 10 und 13 mm 


Aufsatzfutter c) 


mit Nasenscheibe und Mutter 
(Dieses Futter ist im Normalzubehör der S 1 enthalten) 
Aufsteck-Z: 20 mm; Gesamtlänge: 48 mm 


Aufsatzfutter d) 


mit Nasenscheibe und Mutter 
(Dieses Futter dient speziell zur Aufnahme großer Topfscheiben) 
Aufsteck-&: 20 mm; Gesamtlänge: 34 mm 


Aufsatzfutter e) 


mit Nasenscheibe und Mutter 
Aufsteck-&: 20 mm; Gesamtlänge: 75 mm 


Aufsatzfutter f) 
mit Überwurfmutter und Schüssel 


Dieses Aufsatzfutter ist mit Zangenspannung für die Aufnahme von 


Schleifstiften ausgerüstet und wird vorwiegend in Verbindung mit 
der schnellaufenden 


S 1-Schleifspindel (n = 13000 U/min) verwendet. 
Dazu wahlweise nachfolgende Spannzangen: 


für Spann-& 3 mm, 6 mm, 8 mm 


Bestell-Nummern: siehe Preisliste 


Schleiftscheiben 


a) Tellerschleifscheibe 


1 
Q ı 
— 


S | 
= D 


b) Tellerschleifscheibe 


Q 4 ® 
TI 57 


!3 
L D - 


c) Gerade Schleifscheibe 


ke d al 
N wis 
3 RE EEE 
- D - 


d) Kegelige Topfschleifscheibe 


—D— — a 


e), f) Gerade Topfschleifscheibe 
und Silizium-Topfschleifscheibe 


ro 


a) Tellerschleifscheibe, Edelkorund 


D Is WB | d | b 
mm | mm mm mm 
100 6 20 | 15 


b) Tellerschleifscheibe, Edelkorund 


D B | d | b | A 
mm | mm | mm | mm 
10 | 12 | 20 3 | 72163 
c) Gerade Schleifscheiben, Edelkorund 
D B | d 
mm mm | mm 
h 25 3 | 5 
50 6 13 
80 6 20 
d) Kegelige Topfschleifscheibe, Edelkorund 
(1 Stück im Normalzubehör) 
D | B d 
mm mm mm e 
80 | 32 20 20° 
e) Gerade Topfschleifscheiben, Edelkorund 
D | Zu d c a 
mm | mm mm mm mm 
10 | 6 3 6 3 
ss W 8 4 9 4 
20 10 5 14 6 
25 15 6 19 | 10 
30 20 10 24 15 
40 25 13 34 20 
50 32 13 44 26 
80 40 20 72 32 
*100 50 20 80 | 40 
* lieferbar auch: 
a) als Hochleistungs-Topfschleifscheibe (speziell zum Schruppen) 
b) mit feinerer Körnung (für feinen Schliff) 
f) Gerade Topfschleifscheibe, Siliziumkarbid 
zum Hartmetall-Vorschleifen 
D | B d c a 
mm | mm mm mm mm 
una Zaun | 40 


9) Kegelige Diamant-Topfscheibe, zum Hartmetall-Fertigschleifen 


D | B d | e 
mm | mm mm | mm 
100 | 30 20 80 


Diamantfelle (ohne Abb.) 
zum Facenbrechen an Hartmetallwerkzeugen 


Abzlehdlamant (ohne Abb.) 
für Schleifscheiben-Abziehvorrichtungen; Schaft-Durchm. 8mm 


Bestell-Nummern: siehe Preisliste 
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Kühlmittel-Zusatzeinrichtung 


77 
lg, 
Ba RER 


N 


wi 


Für das Schleifen von hartmetallbestückten Werkzeugen wird die 
Universal-Werkzeugschleifmaschine S 1 auch mit Kühlmittel-Zu- 
satzeinrichtung geliefert. Wie Abb. 30 zeigt, besteht diese Sonder- 
einrichtung im wesentlichen aus einem Kühlmittelbehälter mit Ein- 
tauch-Kühlmittelpumpe (Motorleistung 0,09 kW), Zuleitungsschlauch 
mit Strahlrohr, Abflußleitung und zwei Spritzschutzblenden aus Ple- 
xiglas. Der elektrische Anschluß des Pumpenmotors erfolgt über 


Abb.30 Maschine mit Kühlmittel-Zusatzeinrichtung 


eine Steckdose am Maschinenständer an den Stromkreis der Ma- 
schine, Zum Aus- und Einschalten dient ein zusätzlicher Druck- 
knopfschalter an der Schalterplatte. Ein nachträglicher Anbau an 
bereits gelieferte S 1-Maschinen mit angegossener Kühlmittel» 
wanne läßt sich ohne weiteres mit werkseigenen Mitteln vornehmen. 


Gewicht 26 kg 
Best.-Nr. 5145 000000 


DEE | 
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Sonderzubehör - Werkzeugschrank 
Normalzubehör 


Alle Spannwerkzeuge auf Wunsch auch mit Morsekegel 4 lieferbar. 1 2 
a) Spannzangen 
Schaft: 6, 8, 10, 12, 14, 16, Best.-Nr. f. Satz (10 Stck.) 
Normkegel 40 18, 20, 22, 25 mm © 6044 040002 
(Abb. 1) | 


4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, |Best.-Nr. für Satz (11 Stck.) 
18, 20, 22, 25 mm © 6044 032003 


Schaft: Morse 4 
(ohne Abb.) 


Schaft: 20mm &| 0,5-17,5mm & |Best.-Nr. f. Satz (95 Stck.) 
(Abb. 2) | (0,5 mm gestuft) 6044 020001 


b) Kegel-Reduzierhülsen 

Normkegel 40 auf Morse 1 Best.-Nr. 2245 000201 
Normkegel 40 auf Morse 2 Best.-Nr. 2245 000202 
Normkegel 40 auf Morse 3 Best.-Nr. 2245 000203 


c) Dreibackenfutter mit Außen- und Innenbacken- 

max. Spann-® 85 mm, Gew. 2,6 kg, Best.-Nr. 2243 000105 
mit Flanschdorn Normkegel 40 (ähnlich Abb.) 

Best.-Nr. 2143 000105 

mit Flanschdorn Morse 4 (wie Abb.) 


d) Ersatz-Filterpatrone 
für eingebaute Staubabsaugung, Best.-Nr. 5654 2005 


e) Gelenkleuchte für Kaltlicht 

am Schleifspindelstock zu befestigen, ermöglicht durch 
Gelenke ein allseitiges Anleuchten der Arbeitsstelle. 
Best.-Nr. 5150 002200 (220 V) 

5150 001100 (110 V) 


Werkzeugschrank 


Best.-Nr. 6057 000100 
(Zur genauen Information bitte Informationsblatt 


JS - 172 b anfordern) Weiteres Sonderzubehör 


Lange Reitstockspitze Best.-Nr. 5143 000103 


Fräserdorne und Aufsteckfräserdorne 
mit Normkegelschaft 40 bzw. Morse 4 
siehe Katalog „Werkzeuge und Zubehör“ 


Normalzubehör, u. a.: 


Zangenhülse 

Zahnauflage mit 2 Auflage- 
zungen und 2 Halterungen 
Einstellehre mit Ständer 
Schutzplatte 
„Lub"-Hochdruckpresse 
Satz Schraubenschlüssel 
Betriebsanleitung 


PEN 


er 


ElektrischeAusrüstung siehe Angebot 


Hauptangaben, Maße und Gewichte 
der Deckel S1 


Spannbereich 


Bewegungs- 
bereich 


Schleifspindel 


Haupt- 
abmessungen 


Spitzenhöhe des Teilkopfes mit/ohne Schwenkplatte 95/65 mm 
Größter Fräserdurchmesser zwischen den Spitzen 130 mm 
Größte Entfernung zwischen den Spitzen 250 mm 
Größter Fräserdurchmesser bei fliegender Aufspannung 320 mm 
Innenkegel der Teilkopfspindel Normkegel 40 bzw. Morse 4 
Größte Bohrung der Spannzange 25 mm 
Längsbewegung des Tischschlittens 260 mm 
Querbewegung der Querschlittenführung (Grobverstellung) 200 mm 
Querbewegung des Querschlittens (Feinverstellung) 50 mm 
Höhenverstellung des Senkrechtschlittens 50 mm 
Schwenkbarkeit des Tischschlittens 360 ° 
Schwenkbarkeit der Senkrechtschlittenführung 360 ° 
Schwenkbarkeit des Schwenklagers um Achse senkrecht zur Teilspindel 220 ° 
Schwenkbarkeit der Teilkopfschlittenführung um Achse parallel zur Teilspindel (Grobverstellung) je 30° 
Größte Schleiflänge beim Spiralschleifen 100 mm 
Kleinste und größte erzielbare Spiralsteigung 10-6800 mm 
mit Zusatzgeräten auch 0-10 mm 

Leistung des Antriebsmotors 0,55/0,75 kW 
Drehzahlen des polumschaltbaren Drehstrommotors (Normalausführung) in der Minute 1400/2800 
Drehzahlen der Schleifspindel, polumschaltbar, in der Minute 3750/7500* 

(* mit Schnellauf-Schleifspindel: 6500/13000 U/min) 
Höhe der Maschine 1460 mm 
Platzbedarf bei äußersten Tischstellungen 1080* x 850 mm 
("zusätzlich bei Ausrüstung mit Kühlmittel-Zusatzeinrichtung: 430 mm) 
Nettogewicht mit Normalzubehör etwa 435 kg 


Arbeitsbeispiele 


Schleifen der Rückenflächen an einem Walzenstirnfräser mit der Schleifen der Brustflächen an einem Walzenfräser mit der Spiral- 
feststehenden Zahnauflage schleifeinrichtung 


Schleifen der Stirnflächen an einem Scheilbenfräser mit eingeseiz Schleifen der Rückenflächen an einem Prismenfräser mit Benützung | 
ten Messern mit Hilfe der mitgehenden Zahnauflage der mitgehenden Zahnauflage 
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Arbeitsbeispiele 


zylindri- 


Schleifen der Rückenflächen an einem kreuzverzahnten Scheiben- Schleifen des Zahnrückens an einem spiralverzahnten, 
fräser mit Benützung der feststehenden Zahnauflage schen Schaftfräser mit der Spiralschleifeinrichtung 


I Schleifen der Schneidlippen an einem Langlochfräser Schleifen der Zahnbrust an einem spiralverzahnten, kegellge! 
Schaftfräser mit der Spiralschleifeinrichtung und Winkelschwen 
platte 


Schleifen des Rückens an einem aus einem abgenutzten Spiral- 
bohrer geschliffenen Stufenbohrer mit der Spiralschleifeinrichtung 


chleifen eines zylindrischen Automatenwerkzeugs mit Hinter- 
chleifeinrichtung und Schwenkplatte 


Schleifen eines kegellgen Automatenwerkzeugs mit Hinterschleit- 
einrichtung und Schwenkplatte 


Arbeitsbeispiele 


Schleifen der Rückenfläche einer Reibahle mit versetzten Zähnen 


mit der feststehenden Zahnauflage 


Schleifen der Rückenfläche einer spiralverzahnten kegeligen Schäl Schleifen der Brustfläche einer spiralverzat | ibahle 
reibahle mit der Spiralschleifeinrichtung mit der Spiralschleifeinrichtung Spiralverzahnten Führungsreiba 
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Hinterschleifen der Schneidlippen an einem Zentrierbohrer mit der 


Hinterschleifeinrichtung und der Schwenkplatte mit profilierter 
Schleifscheibe 


EL 
Schleifen der Brustflächen an einem spiralgenuteten Gewinde- Schleifen des Anschnitts an einem geradegenuteten Gewindeboh- 


bohrer mit der Spiralschleifeinrichtung rer mit der Hinterschleifeinrichtung und der Schwenkplatte 
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Arbeitsbeispiele 


je 


i 


ä 5 : 
Schleifen des Profils einer Keilwelle mit Profilscheibe, abgezogen Schleifen der Brustflächen an einem Wälzfräser mit der Spiral- 
mit der Universal-Abziehvorrichtung, im Teilkopf schleifeinrichtung und Sondervorgelege 


Schleifen der Brustflächen an einem Formiräser Im Tellkopf Schleifen der Spiralll 


ächen einer Regullerbüchse mit Spiralschleil- 
einrichtung 


chleifen der Brustflächen eines Aufbohrers mit der Spiralschleifeinrichtung 


[03] 


Su in. In 


dflächen eines Drehstahles im Schraubstock mit abgezogener Prolfllscheibe 


& 
© 
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Arbeitsbeispiele 


En 
Schleifen der Brustfläche an einem Walzenstirnfräser mit dem verlängerten Bandhalter | 


id Ma * DR 


Schleifen der Seltenschneide an einem großen Scheibenfräser 320 mm Durchmesser 


DECKEL 
WERKZEUGMASCHINEN 


UNIVERSAL SCHRIFTEN-GRAVIERFRÄSMASCHINEN G 
UNIVERSAL GRAVIER- UND KOPIERFRÄSMASCHINEN GK 
UNIVERSAL KOPIERFRÄSMASCHINEN KF 
UNIVERSAL WERKZEUGFRÄS- UND BOHRMASCHINE FP1 
UNIVERSAL WERKZEUGFRÄS- UND BOHRMASCHINE FP2 
UNIVERSAL WERKZEUGFRÄS- UND BOHRMASCHINE FP3 
UNIVERSAL FRÄS- UND BOHRMASCHINE FP4 
UNIVERSAL FRÄS- UND BOHRMASCHINE FPäL 
UNIVERSAL FRÄS- UND BOHRMASCHINE FP3 
OPTISCHE KOORDINATEN-BOHRMASCHINE LKB 


OPTISCHE KOORDINATEN-SCHLEIFMASCHINE LKS 


UNIVERSAL WERKZEUGSCHLEIFMASCHINE S1 
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